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Motor vehicle switch component manufacturing process involves punching 
and injection molding parts onto metal strip and secondary materials and 
removing completed component 
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Abstract of DE1 00371 55 

A metal strip (1) and a secondary material (2) 
are fed parallel to each other, the metal strip is 
punched to a prescribed contour and a plastic 
housing (10) injection molded into this. An 
operating lever(17) and control arms (24,25) 
are injection molded into the housing and the 
control arms make contact with punched 
and/or injection molded areas (7,8) of the 
secondary material. The switch and control 
arms are detached from both starting materials 
and the control arms with attached parts from 
the secondary material are moved to contact 
the operating lever. An Independent claim is 
made for the switch component which 
comprises a base member formed from a 
primary metal strip (1) and one or more 
secondary materials (2), a housing (10) 
injection molded onto the base member, an 
operating lever (17) and control arms (24,25). 
The lever has a T-shape and swivels on an 
axle (18). Control arms lie below the T-arm 
(22) of the lever and swivel around an axis 
(28) transverse to the operating lever axle. 
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@ Verfahren zur Herstellung von Schaltelementen sowie Schaltelement 

® Verfahren zur Herstellung von Schaltelementen, indem 
ein primarer Metallblechstreifen und mindestens ein se- 
kundares Medium im wesentlichen parallel zueinander ei- 
nem Ausform- und Spritzgufcbereich zugefuhrt werden, 
zeitversetzt oder zeitgleich im Bereich des Metallblech- 
st re if ens und/oder des Mediums Stanz- und/oder Spritz- 
gufcvorgange durchgefuhrt werden, dergestalt, dafc aus 
dem primaren Metallblechstreifen ein Grundkorper vor- 
gebbarer Kontur ausgeformt, insbesondere ausgestanzt 
wird, an diesen Grundkorper ein Kunststoff-Gehause an 
bzw. eingeformt wird in das Gehause ein gegenuber sel- 
bigem bewegbarer Betatigungshebel, insbesondere 
durch Spritzgiefcen, eingefugt wird, und am Gehause 
mindestens ein von selbigem wegweisendes, relativ zum 
Gehause bewegbares, hebelartiges Ansteuerelement, 
■ insbesondere durch Spritzgie&en, angeformt wird, und 
a das sekundare Medium dergestalt mit einbezogen wird, 
a daft bedarfsweise Stanz- und/oder Anspritzbereich vorge- 
sehen werden, die nach Bildung des Ansteuerelementes 
mit selbigen, insbesondere durch SpritzgiefSen, in Wirk- 
verbindung gebracht werden, wobei in einem weiteren 
Fertigungsschritt das Schaltelement samt Ansteuerele- 
ment aus dem primaren Metallblechstreifen bzw. dem 
Medium herausgelost und das Ansteuerelement samt 
daran angeformten Stanz- und/oder Anspritzbereichen in 
eine Position bewegt wird, in der es mit mindestens ei- 
nem Teil des Betatigungshebels in Wirkverbindung steht. 
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Beschrcibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung von Schaltelementen, insbesondere fur Fahrzeuge, wie 
Personenkraftfahrzeuge, 5 
[0002] Durch die DE-A 43 26 226 ist ein Kippschalter be- 
kannt geworden, mit einem um eine Tragachse schwenkbar 
gelagerten Betatigungshebel und mit einem ersten und ei- 
nem zweiten - ein Knackgefuhl hervorrufenden - vorsprin- 
genden Bereich, die einander in Bezug auf die TYagachse ge- 10 
genuberliegend durch Kippen des Betatigungshebels ein- 
knickbar sind und Kontaktbereiche aufweisen, die weitere 
Kontaktbereiche unterBildung eines ersten Schalterelemen- 
tes und eines zweiten Schalterelementes gegenuberliegend 
angeordnet sind, wobei der Ein- und Ausschaltvorgang des 15 
ersten und des zweiten Schalterelementes beim Einknicken 
der ein Knackgefuhl hervorrufenden vorspringenden Berei- 
che erfolgt. Durch die Anordnung einer den ersten und den 
zweiten ein Knackgefuhl hervorrufenden vorspringenden 
Bereich uberbriickenden Funktionsleiste zwischen dem Be- 20 
tatigungshebel und den beiden vorspringenden Bereichen 
wird. Beim Kippen des Betatigungshebels in einer Richtung 
wird die Funktionsleiste in der selben Richtung wie der Be- 
tatigungshebel um den zweiten vorspringenden Bereich ge- 
schwenkt. Als Ergebnis hiervon ist der erste vorspringende 25 
Bereich gegen die Funktionsleiste gedruckt, so daB das erste 
Schalterelement unter Erzeugung eines ersten Knackgefuhls 
eingeschaltet wird. Wird der Betatigungshebel in der selben 
Richtung weitergekippt, kann die Funktionsleiste den ersten 
vorspringenden Bereich nicht in eine dariiber hinausge- 30 
hende Position driicken. Somit wird die Funktionsleiste in 
entgegengesetzter Richtung zu der Bewegungsrichtung des 
Betatigungshebels um den ersten vorspringenden Bereich 
verschwenkt. Dadurch wird der zweite vorspringende Be- 
reich von der Funktionsleiste mit Druck beaufschlagt, so 35 
daB das zweite Schalterelement unter Erzeugung eines zwei- 
ten Knackgefuhles eingeschaltet wird. 
[0003] Dieser Kippschalter zeichnet sich durch einen 
komplizierten Aufbau zur Realisierung der gewunschten 
Schaltfunktionen aus. Der Fertigungsaufwand ist hierbei 40 
groB, so daB ein solches Bauteil nicht preiswert zu fertigen 
ist. 

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren zur Herstellung von Schaltelementen sowie ein 
Schaltelement zu konzipieren, das einfach und kostengun- 45 
stig gefertigt werden kann und sich durch einfache Hand- 
habbarkeit gegeniiber dem Stand der Technik auszeichnet. 
[0005] Diese Aufgabe wird gelost durch ein Verfahren zur 
Herstellung von Schaltelementen, indem ein primarer Me- 
tallblechstreifen und mindestens ein sekundares Medium im 50 
wesentlichen parallel zueinander einem Ausform- und 
SpritzguBbereich zugefuhrt werden, zeitversetzt oder zeit- 
gleich im Bereich des Metallblechstreifens und/oder des 
Mediums Stanz- und/oder SpritzguBvorgange durchgefiihrt 
werden dergestalt, daB aus dem primaren Metallblechstrei- 55 
fen ein Grundkorper vorgebbarer Kontur ausgeformt, insbe- 
sondere ausgestanzt wird, an diesen Grundkorper ein Kunst- 
stoff-Gehause an- bzw. eingeformt wird, in das Gehause ein 
gegeniiber selbigem bewegbarer Betatigungshebel, insbe- 
sondere durch SpritzgieBen, eingefugt wird, und am Ge- 60 
hause mindestens ein von selbigem wegweisendes, relativ 
zum Gehause bewegbares, hebelartiges Ansteuerelement, 
insbesondere durch SpritzgieBen, angeformt wird, und das 
sekundare Medium dergestalt mit einbezogen wird, daB be- 
darfsweise Stanz- und/oder Anspritzbereiche vorgesehen 65 
werden, die nach Bildung des Ansteuerelementes mit selbi- 
gen, insbesondere durch SpritzgieBen, in Wirkverbindung 
gebracht werden, wobei in einem weiteren Ferugungsschritt 
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das Schaltelement samt Ansteuerelement aus dem primaren 
Metallblechstreifen bzw. dem Medium herausgeltist und das 
Ansteuerelement samt daran angeformten Stanz- und/oder 
Anspritzbereichen in eine Position bewegt wird, in der es 
mit mindestens einem Teil des Betatigungshebels in Wirk- 
verbindung steht. 

[0006] Vorteilhafte Weiterbildungen des Erfindungsge- 
genstandes sind den zugehorigen verfahrensgemaBen Unter- 
anspriichen zu entnehmen. 

[0007] Diese Aufgabe wird auch gelost durch ein Schalt- 
element bestehend aus einem Grundkorper, mit einem Pri- 
mar-Metallblechstreifen und mindestens einem sekundaren 
Medium, einem insbesondere durch SpritzgieBen am 
Grundkorper angeformten Kunststoffgehause, einem Betati- 
gungshebel sowie mindestens einem Ansteuerelement zum 
Betaugen von Schalt- und/oder Kontaktelementen, wobei 
der Betatigungshebel einen etwa T-formigen Querschnitt 
aufweist, innerhalb des Gehauses unter Bildung einer spiel- 
freien Gelenkverbindung um eine Achse schwenkbar gela- 
gert ist, daB zwei etwa hebelartig ausgebildete Ansteuerele- 
mente unterhalb des gelenkig gelagerten Armes des Betati- 
gungshebels vorgesehen sind, die unter Bildung einer spiel- 
freien Gelenkverbindung um eine quer zur Schwenkachse 
des Betatigungshebels im Bereich des Gehauses vorgese- 
hene Achse schwenkbar sind. 

[0008] Vorteilhafte Weiterbildungen des Erfindungsge- 
genstandes sind den zugehorigen gegenstandlichen Unter- 
anspriichen zu entnehmen. 

[0009] Als sekundare Medien konnen je nach Anwen- 
dungsfall folgende, ggf. unterschiedliche Elemente zum 
Einsatz gelangen: 

- eine in Rollenform vorgesehene Schaltmatte, z. B. 
Silikonmatte 

- ein im SpritzprozeB geformtes thermoplastisches 
Material 

- mindestens ein weiterer Metallstreifen 

- eine Carbonfolie 

- ggf. bedruckte Folien 

- Leitpasten 

- Thermoflex-Materi alien 

- Folientrager 

[0010] Die Auswahl des bzw. der Medien erfolgt hierbei 
durch den Fachmann. Die vorstehende Auflistung ist bei- 
spielhafter Art, wobei auch der Auflistung nicht zu entneh- 
mende Medien vom Schutzumfang mit umfaBt sind. 
[0011] Im Bereich des primaren Metallstreifens konnen 
insbesondere etwa rechteckige Ausnehmungen eingebracht 
werden. Ferner konnen bereits vor Einlegen in die Ferti- 
gungsmaschine, insbesondere eine SpritzgieBmaschine, Fe- 
der- und/oder Verbindungs- bzw. Arettierungselemente ei- 
nerseits aus dem Grundkorper herausgebogen und anderer- 
seits durch ein sekundares Medium, beispielsweise einen 
Metallblechstreifen, darin eingebracht werden. Die Betati- 
gungshebelarmes eine vorgebbare Haptik zu realisieren. 
Uber die Verbindungs- und Arretierungselemente kann das 
erfindungsgemaBe Schaltelement bei Bedarf im Bereich ei- 
ner Schaltmatte, einer Domfolie und/oder einer Leiterplatte 
fixiert werden. Andere Moglichkeiten der Anordnung sind 
natiirlich ebenfalls denkbar, wobei die geeignete Auswahl 
dem Fachmann iiberlassen bleibt. 

[0012] Ist dies aus anwendungspezifischen Griinden nicht 
crwunscht, kann das Schaltelement mittels eines separaten 
Befestigungselementes, beispielsweise eines Blechkorpers, 
in Wirkverbindung mit einer Schaltmatte, einer Domfolie 
und/oder einer Leiterplatte gebracht werden, wobei dann 
auch Teile des Schaltelementes von auBen nicht mehr einge- 
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sehen werden konnen, wobei die Bewegungsfunktion des 
Betatigungshebels nicht beeintrachtigt wird. 
[0013] Die Haptik kann jedoch auch beispielsweise im 
Bereich der Schaltmatte oder durch separate am Betati- 
gungshebel vorgesehene Elemente realisiert werden. 5 
[0014] Durch die dargelegten Fertigungsschritte 

- Einbringung mehrerer der vorab angefuhrten Me- 
dien in etwa parallel ausgerichteter Form in einen Aus- 
form- und SpritzguBbereich 10 

- Erzeugung eines Grundkorpers (primarer Metall- 
blechstreifen) 

- Erzeugung ggf. unterschiedlicher Konturen im Be- 
reich eines weiteren Mediums (z. B. Metallblechstrei- 
fen, Folientrager, Thermoflex, Silikonmatte oder der- 15 
gleichen) 

- Anformung eines Kunststoff-Gehauses am Grund- 
korper 

- Einbringung eines KunststofF-Betatigungshebels in 
das Gehause 20 

- Anformung mindestens eines hebelartigen Kunst- 
stoff- Ansteuerelementes am Gehause 

- Schwenkung dieses hebelartigen Ansteuerelementes 
in seine Wirkstellung 

25 

kann in ein und derselben Maschine bzw. in aneinander ge- 
reihten Fertigungsschritten ein funktionsfahiges Schaltele- 
ment erzeugt werden, welches entweder in der gleichen Ma- 
schine oder aber in Folgearbeitsschritten mit unterschiedli- 
chen Schalt- und/oder Kontaktelementen in Wirkverbin- 30 
dung gebracht werden kann. 

[0015] Die einzelnen Bauteile des Schaltelementes beste- 
hen vorzugsweise aus thermoplastischen Kunststoffen, wo- 
bei ggf. auch unterschiedliche Farbgebungen realisiert wer- 
den konnen. Die gelenkigen Verbindungen einerseits des 35 
Betatigungshebels und andererseits des bzw. der hebelarti- 
gen Ansteuerelemente im Bereich des Gehauses erfolgen 
spielfrei. Zumindest derjenige Bereich des Betatigungshe- 
bels, der am zugehorigen Bereich des Ansteuerelementes 
zur Anlage kommt, kann bedarfsweise mit einem Kunststoff 40 
versehen sein oder werden, der gute Gleit- oder Reibeigen- 
schaften aufweist, da nach Verschwenken des Ansteuerele- 
mentes um seine gehauseseitige Achse in die Wirkstellung 
das zugehorige hebelartig ausgebildete Element durch die 
nockenartigen Elemente am Betatigungshebel bewegt wird 45 
und in Folge dieser Betatigung unerwiinschte Gerausche in 
diesem Bereich auftreten konnten. Eine optimale Gleitpaa- 
rung gewahrleistet dariiber hinaus eine hohe Standzeit des 
Schaltelementes. 

[0016] Einem weiteren Gedanken der Erfindung gemaB 50 
konnen im Bereich des freien Endes eines jeden hebelarti- 
gen Ansteuerelementes separate Schalt- und/oder Kontakt- 
elemente vorgesehen werden. 

[0017] Eines dieser Schalt- und/oder Kontaktelemente 
kann beispielsweise durch elastische Elemente gebi Idet wer- 55 
den, die aus einem der sekundaren Medien, wie beispiels- 
weise einem Metallblechstreifen, herausgeformt werden. 
[0018] Eine weitere Alternative wird darin gesehen, daB 
das Schalt- und/oder Kontaktelement zumindest teilweise 
elastisch ausgebildet ist und ggf. aus einem thermoplasti- 60 
schen Elastomer besteht, das ggf. eine durch eine Carbon- 
pille gebildete Kontaktstelle beinhaltet. Eine weitere Mog- 
lichkeit wird darin gesehen, ein zumindest teilweise leitfahi- 
ges thermoplastisches Elastomer zu verwenden, so daB auch 
die bisher ubliche Kontaktpille entfailen kann. 65 
[0019] Eine weitere Alternative zur Bildung eines Kon- 
taktbereiches ist darin zu sehen, daB zumindest Teile des 
Ansteuerelementes, insbesondere nach Art eines MID (mol- 


ded interconnect devices), metallisiert werden. 
[0020] Art und konstruktive Ausgestaltung des Kontakt- 
und Verbindungsbereiches bleiben auch hier dem Anwen- 
dungsfall vorbehalten. In Folge des modularen Aufbaus des 
erfindungsgemaBen Schaltelementes kann jede beliebige 
Ausgestaltung bereits beim Fertiungsprozess beriicksichtigt 
werden, ohne daB es hier besonderer Modifikauonen des 
Feitigungsablaufes bedarf. 

[0021] Das Herstellungsverfahren sowie das erfindungs- 
gemaBe Schaltelement erzeugen durch die Einfachheit ihrer 
Mittel einen gegeniiber dem Stand der Technik funktionsfa- 
higeren und preiswerteren Gegenstand, der eine Vielzahl un- 
terschiedlicher Anwendungsfalle ermoglicht, ohne daB auf- 
wendige Anderungen im Fertigungsabiauf notwendig sind. 
[0022] Der Erfindungsgegenstand ist anhand eines Aus- 
fuhrungsbeispieles in der Zeichnung dargestellt und wird 
wie folgt beschrieben: 

[0023] Fig. 1-3 Darstellung von Fertigungsablaufen zur 
Erzeugung erfindungsgemaBer Schaltelemente unter Ver- 
wendung verschiedener Medien. 

[0024] Fig. 1 zeigt den Fertigungsabiauf eines Schaltele- 
mentes, indem ein primarer Metallblechstreifen 1 und ein 
sekundares Medium in Form einer Schaltmatte 2 im wesent- 
lichen parallel zueinander in einen nicht weiter dargestellten 
Ausform- und SpritzguBbereich gefuhrt werden. Der Pri- 
mar-Metallblechstreifen 1 bildet hierbei den Grundkorper 
fur das Schaltelement. Durch Stanzen wird im Bereich des 
Primar-Metallblechstreifens in diesem Beispiel eine zen- 
trale, rechteckige Offnung 3 erzeugt, wobei natiirlich abhan- 
gig vom Anwendungsfall auch andere geometrische Kontu- 
ren denkbar sind. Aus dem Profil des Grundkorpers 1 wer- 
den Verbindungs- und Arretierungselemente 4, 5, 6 nach un- 
ten abgebogen, die spater mit einer Leiterplatte oder derglei- 
chen in Wirkverbindung gebracht werden konnen. Selbige 
sind je nach Anwendungsfall jedoch auch nicht zwangslau- 
fig notwendig, sofern die Befestigung des Schaltelementes 
durch andere Mittel auf der Leiterplatte oder dergleichen 
vorgenommen werden soil bzw. kann. 
[0025] Die Schaltmatte 2 verfugt uber Schalt- und/oder 
Kontaktelemente 7, 8, die mit Ansatzen 9 versehen sind, die 
zur spateren Positionierung des Schalt- und/oder Kontakt- 
elementes 7, 8, beispielsweise im Bereich einer Leiterplatte, 
dienen. 

[0026] Der primare Metallblechstreifen 1 wandert im Be- 
reich der Fertigungsmaschine in einen ersten SpritzgieBbe- 
reich, in welchem an den Grundkorper 1 ein thermoplasti- 
sches Kunststoffgehause 10 angespritzt wird, welches einen 
Aufnahmebereich 11 fiir weitere Bauteile und einen Frei- 
raume 12, 13 aufweisenden Rahmen 14 beinhaltet. Ggf. 
noch vorhandene Blechiiberstande werden eliminiert. Zwi- 
schen dem Rahmen 14 und dem Gehause 10 erstrecken sich 
weitere Befestigungselemente 15, die bei Bedarf im Bereich 
einer DurchgangsofFnung 16 mittels Schrauben oder der- 
gleichen auf einer nachgeordneten Schaltmatte und/oder 
Leiterplatte fixiert werden konnen. Im Bereich der Durch- 
gangsofFnung 16 kann bei Bedarf eine LED vorgesehen 
werden. 

[0027] Im gleichen oder einem weiteren Bereich der 
SpritzgieBmaschine wird in den Freiraum 11 des Gehauses 
10 ein Betatigungshebel 17 aus thermoplastischem Material 
mit etwa T-formigem Querschnitt dergestalt im Bereich der 
Gehausewande 19, 20 eingespritzt, daB im Bereich seiner 
Schwenkachse 18 eine spielfreie Gelenkverbindung gebil- 
det wird. Der Betatigungshebel 17 ist zumindest in seinem 
aus dem Gehause 10 herausragenden Bereich mit einem 
Hohlraum 21 versehen, der zur Aufhahme von Feder-, 
Schalt- und/oder Leuchtelementen vorgesehen werden 
kann. Bei der Erzeugung des Betatigungshebels 17 werden 
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im Bereich des um die Schwenkachse 18 bewegbaren Ar- 
mes 22 Ansteuemocken 23 angeformt. 
[0028] In einem weiteren Bereich der SpritzgieBmaschine 
werden an das Gehause 10 im Querschnitt abgewinkelte he- 
belartige Ansteuerelemente 24, 25 aus thermoplasischen 5 
Material ebenfalls unter Bildung einer spielfreien Gelenk- 
verbindung angespritzt, wobei die Ansteuerelemente 24, 25 
sich in Richtung des sekundaren Mediums 2 erstrecken und 
der Spritzvorgang die Kontakt- und Steuerelemente 7, 8 mit 
einbezieht, so daB eine Verbindung zwischen den Ansteuer- 10 
elementen 24, 25 und den Kontakt- und/oder Schaltelemen- 
ten 7, 8 realisiert wird. In diesem Beispiel beinhalten die 
Kontakt- und Schaltelemente 7, 8 leitfahige Bereiche 26, 27, 
die durch Carbonpillen gebildet sind. Die Ansteuerelemente 
24, 25 sind um die nur angedeutete rechtwinklig zur Achse 15 
18 verlaufende Schwenkachse 28 bewegbar. 
[0029] Im AnschluB an das Herauslosen des Schaltele- 
mentes aus dem Primar-Metallblechstreifen 1 sowie dem se- 
kundaren Medium 1, 2 liegt nun ein fertiges Schaltelement 
vor. In einem weiteren Schritt werden die hebelartigen An- 20 
steuerelemente 24, 25 etwa um 180° um ihre Achse 28 ge- 
schwenkt und kommen im Freiraum 12, 13 des Rahmens 14 
unterhalb des Betatigungshebels 17 zur Anlage. Das Schalt- 
element ist nun einsatzbereit und kann beispielsweise mit- 
tels der Verbindungs- und Arretierungselemente 4-6 im Be- 25 
reich einer nicht weiter dargestellten Leiterplatte oder der- 
gieichen positioniert werden. Die Schalt- und Kontaktele- 
mente 7, 8 uber welche gleichzeitig auch die Haptik einge- 
stellt wird, bestehen aus einem thermoplastischen Elastomer 
und weisen einen kegelartigen Bereich 29, 30 auf, wo die 30 
Carbonpillen 26, 27 vorgesehen sind. Durch Schwenken des 
Betatigungshebels 17 in der einen oder anderen Richtung 
wird uber die Ansteuemocken 23 Druck auf den zugehori- 
gen Arm 31 des jeweiligen Ansteuerlementes 24, 25 ausge- 
ubt, der auf das jeweilige Schalt- und Kontaktelement 7 35 
bzw. 8 iibertragen und somit uber die Carbonpillen 26 bzw. 
27 auf die nicht dargestellte Leiterplatte weitergegeben wer- 
den kann. 

[0030] Der Fertigungsablauf eines Schaltelementes gem. 
Fig. 2 unterscheidet sich von demjenigen gem. Fig. 1 da- 40 
durch, daB nunmehr ein primarer Metallblechstreifen 32 mit 
zwei sekundaren Medien 33, 34, im wesentlichen parallel 
zueinander verlaufend, einem Ausform- und SpritzguBbe- 
reich (nicht dargestellt) zugefuhrt werden. Das Medium 33 
ist in diesem Beispiel eine Kunststoff-Folie, wahrend das 45 
Medium 34 durch einen weiteren Metallblechstreifen gebil- 
det ist. Abweichend zu Fig. 1 werden aus dem Metallblech- 
streifen 34 federnde Zungen 35, 36 herausgebogen, die in 
den Bereich der ausgestanzten Offnung 37 des Metallblech- 
streifens 32 gefuhrt sind. Selbige kommen in den spateren 50 
Freiraumen 38, 39 des Rahmens 40 zur Anlage, wobei sie 
vom Kunststoffmaterial des Rahmens 40 umschlossen sind. 
Der Aufbau des Gehauses 41 samt Betatigungshebel 42 er- 
folgt analog zu Fig. 1. In dem Bereich, in welchem die he- 
belartig ausgebildeten Ansteuerelemente 43, 44 an das Ge- 55 
hause 41 angeformt werden, wird gleichzeitig im gegen- 
uberliegenden Bereich der Folie 33 ein leitfahiger Kunst- 
stoff 45, 46 angespritzt, gedruckt oder dergleichen ange- 
bracht, wobei die Ansteuerelemente spritzguBtechnisch mit 
den, den Kontaktbereichen 45, 46 gegenuberliegenden Be- 60 
reichen der Folie 33 verbunden werden. 
[0031] Ansonsten verlauft der Fertigungsablauf analog zu 
Fig. 1. Das aus den Medien 32-34 herausgeformte Schalt- 
element ist bereits komplett ausgebildet. 
[0032] Die Kontaktbereiche 45, 46 sind in diesem Bei- 65 
spiel neben den Ansteuerelementen 43, 44 vorgesehen. 
Letztere werden um etwa 180° in die Freiraume 38, 39 des 
Rahmens 40 eingeschwenkt und kommen mit ihren freien 


Enden an den Federelementen 35, 36 zur Anlage, so daB 
diese auch gleichzeitig fixiert sind. Ober die Federelemente 
35, 36 wird abweichend zu Fig. 1 die Haptik realisiert, die 
bei Schwenken des Betatigungshebels 42 je nach Federstei- 
figkeit entsprechend feinfuhlig realisiert werden kann. Die 
Wirkungsweise des Schaltelementes ist analog zu Fig. 1 zu 
sehen. 

[0033] Fig. 3 weist viele Gemeinsamkeiten mit Fig. 2 auf, 
wobei in diesem Beispiel ein primarer Metallblechstreifen 
50 mit zwei sekundaren Metallblechstreifen 51, 52, im we- 
sentlichen parallel, in einen Ausform- und SpritzguBbereich 
gefuhrt wird. Aus dem Metallblechstreifen 52 werden fe- 
dernde Zungen 53, 54 herausgeformt und in den Bereich des 
Metallblechstreifens 50 eingebracht. Im Bereich des Metall- 
blechstreifens 51 werden elastische Kontaktbereiche 55 aus- 
gestanzt, die mit einem Anspritzbereich 56 versehen sind. 
Der Fertigungsablauf ist analog zu Fig. 2 zu sehen, wobei 
bei Erzeugung der hebelartig ausgebildeten Ansteuerele- 
mente 57, 58 seitlich desselben Blocke 59, 60 angespritzt 
werden, die mit den elastischen Elementen 55 uber die An- 
spritzsteile 56 in Wirkverbindung gebracht werden. Im An- 
schluB an das Herauslosen des Schaltelementes aus den Me- 
tallblechstreifen 50-52 werden die Ansteuerelemente um 
etwa 180° in den Bereich der Freiraume 61, 62 des Rahmens 
63 gefuhrt und dort im Bereich der Federelemente 53, 54 fi- 
xiert. Uber die am Metallblechstreifen 50 angeformten Ver- 
bindungs-/Arretierungselemente 64 kann eine Positionie- 
rung des Schaltelementes auf einer nachgeordneten Leiter- 
platte vorgenommen werden, wobei die elastischen Kon- 
taktbereiche 55 unmittelbar auf den gegenuberliegenden Be- 
reich der Leiterplatte einwirken. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung von Schaltelementen, in- 
dem ein primarer Metallblechstreifen (1, 32, 50) und 
mindestens ein sekundares Medium (2, 33, 34, 51, 52) 
im wesentlichen parallel zueinander einem Ausform- 
und SpritzguBbereich zugefuhrt werden, zeitversetzt 
oder zeitgleich im Bereich des Metallblechstreifens (1, 
32, 50) und/oder des Mediums (2, 33, 34, 51, 52) 
Stanz- und/oder SpritzguBvorgange durchgefuhrt wer- 
den dergestalt, daB aus dem primaren Metallblechstrei- 
fen (1, 32, 50) ein Grundkorper vorgebbarer Kontur 
ausgeformt, insbesondere ausgestanzt wird, an diesen 
Grundkorper ein Kunststoff-Gehause (10, 41) an bzw. 
eingeformt wird, in das Gehause (10, 41) ein gegen- 
iiber selbigem bewegbarer Betatigungshebel (17, 42), 
insbesondere durch SpritzgieBen, eingefiigt wird, und 
am Gehause (10, 41) mindestens ein von selbigem 
wegweisendes, relativ zum Gehause (10, 41) bewegba- 
res, hebelartiges Ansteuerelement (24, 25, 43, 44, 57, 
58), insbesondere durch SpritzgieBen, angeformt wird, 
und das sekundare Medium (2, 33, 34, 51, 52) derge- 
stalt mit einbezogen wird, daB bedarfsweise Stanz- 
und/oder Anspritzbereiche (7, 8, 45, 46, 55) vorgese- 
hen werden, die nach Bildung des Ansteuerelementes 
(24, 25, 43, 44, 57, 58) mit selbigen, insbesondere 
durch SpritzgieBen, in Wirkverbindung gebracht wer- 
den, wobei in einem weiteren Fertigungsschritt das 
Schaltelement samt Ansteuerelement (24, 25, 43, 44, 
57, 58) aus dem primaren Metallblechstreifen (1, 32, 
50) bzw. dem Medium (2, 33, 34, 51, 52) herausgelost 
und das Ansteuerelement (24, 25, 43, 44, 57, 58) samt 
daran angeformten Stanz- und/oder Anspritzbereichen 
(7, 8, 45, 46, 55) in eine Position bewegt wird, in der es 
mit mindestens einem Teil (23) des Betatigungshebels 
(17, 42) in Wirkverbindung stent. 
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2. Vcrfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB zur Erzeugung von Federelementen (35, 36, 
53, 54) im Bereich des primaren Metallblechstreifens 
ein weiteres sekundares Medium (34, 52) etwa parallel 

zu dem primaren Metallblechstreifen (32, 50) bzw. 5 
dem Medium (33, 51) in den Ausform- und SpritzguB- 
bereich gefuhrt wird, wobei das jeweilige Federele- 
ment (35, 36, 53, 54) im Fertigungsverlauf des Schalt- 
elementes aus dem zugehorigen Medium (34, 52) her- 
ausgelost und vom Kunststoff des Gehauses (41) zu- to 
mindest partiell mit umspritzt wird, 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB am Grundkorper (1, 32, 50) Verbindungs- 
bzw. Arretierungselemente (4, 5, 6, 64) angeformt wer- 
den. " 15 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB bei der Erzeugung des Ge- 
hauses (10, 41) in den Grundkorper (1, 32, 50) ein mit 
dem Gehause (10, 41) einstiickig verbundener Rahmen 
(14, 40, 63) eingebracht wird. 20 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Grundkorper (1, 32, 50) 
mit einer etwa rechteckigen Ausnehmung (3, 37) ver- 
sehen wird, und daB das Gehause (10, 41), in Durch- 
laufrichtung gesehen, parallel zu dem bzw. den Medien 25 
(2, 32, 34, 51, 52) in die Ausnehmung (3, 37) einge- 
spritzt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Betatigungshebel (17, 
42) urn eine Achse (18) gegeniiber dem Gehause (10, 30 

41) bzw. dem Grundkorper (1, 32, 50) schwenkbar in 
das Gehause (10, 41) eingespritzt wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Betatigungshebel (17, 

42) unter Biidung einer spielfreien Gelenkverbindung 35 
in das Gehause (10, 41) eingespritzt wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB zumindest die miteinander 
in Wirkverbindung stehenden Bereiche (23) des Betati- 
gungshebels (17, 42) und des Ansteuerelementes (24, 40 
25, 43, 44, 57, 58) aus gute Reib- und Gleiteigenschaf- 
ten aufweisenden, ggf. unterschiedlichen, Kunststoffen 
hergestellt werden. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Betatigungshebel (17, 45 
42) zumindest partiell mit einem Hohlraum (21) ausge- 
bildet wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB der aus dem Gehause (10, 
41) herausragende Teil des Betatigungshebels (17, 42) 50 
hohl ausgefuhrt wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Ansteuerelement (24, 
25, 43, 44, 57, 58) unter Biidung einer spielfreien Ge- 
lenkverbindung um eine Achse (28) gegeniiber dem 55 
Gehause (10, 41) bzw. dem Betatigungshebel (17, 42) 
schwenkbar in selbiges eingespritzt wird. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Ansteuerelement (24, 
25, 43, 44, 57, 58) mit einem abgewinkelten Quer- 60 
schnitt ausgebildet und um eine rechtwinklig zur 
Schwenkachse (18) des Betatigungshebels (17, 42) 
verlaufende Achse (28) in das Gehause (10, 41) einge- 
spritzt wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da- 65 
durch gekennzeichnet, daB das vom Gehause (10, 41) 
wegweisend an selbiges angeformte und mit dem 
Stanz- und/oder Anspritzbereich (7, 8, 45, 46, 55) ver- 
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sehene Ansteuerelement (24, 25, 43, 44, 57, 58) um 
etwa 180° um seine gehauseseitige Achse (28) derge- 
stalt in den Bereich des Betatigungshebels (17, 42) ge- 
schwenkt wird, daB der freie Endbereich des Ansteuer- 
elementes (24, 25, 43, 44, 57, 58) im Freiraum (12, 13, 
38, 39) des Rahmens (14, 40, 63) positioniert und be- 
darfsweise mit ggf. im Bereich des Rahmens (14, 40, 
63) angeformten Federelementen (35, 36, 53, 54) in 
Wirkverbindung gebracht wird. 

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, daB bei der Erzeugung des Be- 
tatigungshebels (17, 42) unterhalb seiner Schwenk- 
achse (18) mindestens ein Ansteuernocken (23) ange- 
formt wird, der nach dem Schwenken des Ansteuerele- 
mentes (24, 25, 43, 44, 57, 58) in seine Wirkstellung 
am abgewinkelten Bereich desselben anliegt. 

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, da- 
durch gekennzeichnet, daB im Beriihrungsbereich von 
Ansteuerelement (24, 25, 43, 44, 57, 58) und Betati- 
gungshebel (17, 42) am Betatigungshebel (17, 42) und/ 
oder Ansteuerelement (24, 25, 43, 44, 57, 58), ggf. un- 
terschiedliche gute Gleit- und Reibeigenschaften auf- 
weisende Kunststoffe an- bzw. eingespritzt werden. 

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15, da- 
durch gekennzeichnet, daB unter Verwendung von zwei 
oder drei im wesentlichen parallel in den Ausform- und 
SpritzguBbereich eingebrachten ggf. unterschiedlichen 
Medien (1-3, 32-34, 50-51), wie Metallblechstreifen, 
Schaltmatten, Folien oder dergleichen, im Gehause 
(10, 41) ein Betatigungshebel (17, 42) mit etwa T-for- 
rnigem Querschnitt eingespritzt wird, der in den freien 
Endbereichen seines gelenkig gelagerten Armes (22) 
Ansteuernocken (23) aufweist, daB am Gehause (10, 
41) zwei um die gleiche Achse (28) schwenkbare An- 
steuerelemente (24, 25, 43, 44, 57, 58) am Grundkorper 
(1, 32, 50) angespritzt werden, die in einem weiteren 
Fertigungsschritt in den Bereich des Betatigungshebels 
(17, 42) bzw. der Ansteuernocken (23) geschwenkt 
werden, dergestalt, daB ihre freien Enden in korrespon- 
dierenden Freiraumen (12, 13, 38, 39, 61, 62) innerhalb 
des Rahmens (14, 40, 63) positioniert und bedarfsweise 
an den Federelementen (35, 36, 53, 54), durch diese fi- 
xiert, zur Anlage gebracht werden. 

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 16, da- 
durch gekennzeichnet, daB am Bereich eines der Me- 
dien (51) ein elastische Elemente (55) bildender Kon- 
taktbereich ausgestanzt wird. 

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17, da- 
durch gekennzeichnet, daB im Bereich eines der Me- 
dien (2, 33) ein Schalt- und/oder Kontaktelement (7, 8, 
45, 46), insbesondere durch SpritzgieBen, gebildet 
wird. 

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 18, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Schalt- und/oder Kon- 
taktelement (7, 8, 45, 46) zumindest teilweise elastisch 
ausgebildet wird. 

20. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 19, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Schalt- und/oder Kon- 
taktelement (7, 8, 45, 46) mit einem zumindest teil- 
weise leitfahigen Kunststoff (45, 46) oder einer Car- 
bonpille (27) in Wirkverbindung gebracht wird. 

21. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 20, da- 
durch gekennzeichnet, daB das elastische Element (55) 
bzw. das Schalt- und/oder Kontaktelement (7, 8, 45, 
46) im freien Endbereich des jeweiligen Ansteuerele- 
mentes (24, 25, 43, 44, 57, 58) angeformt wird. 

22. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 21, da- 
durch gekennzeichnet, daB die zumindest teilweise ela- 
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stischen Schalt- und/oder Kontaktelemente (7, 8) aus 
einem thermoplastischen Elastomer hergestellt werden. 

23. Schaltelement bestehend aus einem Grundk&rper, 
mit einem Primar-Metallblechstreifen (1, 32, 50) und 
mindestens einem sekundaren Medium (2, 33, 34, 51, 5 
52), einem insbesondere durch SpritzgieBen am Grund- 
korper angeformten Kunststoffgehause (10, 41), einem 
Betatigungshebel (17, 42) sowie mindestens einem An- 
steuerelement (24, 25, 43, 44, 57, 58) zum Betatigen 
von Schalt- und/oder Kontaktelementen (7, 8, 45, 46, 10 
55), wobei der Betatigungshebel (17, 42) einen etwa T- 
formigen Querschnitt aufweist, innerhalb des Gehauses 
(10, 41) unter Bildung einer spielfreien Gelenkverbin- 
dung urn eine Achse (18) schwenkbar gelagert ist, daB 
zwei etwa hebelartig ausgebildete Ansteuerelemente 15 
(24, 25, 43, 44, 57, 58) unterhalb des gelenkig gelager- 
ten Armes (22) des Betatigungshebels (17, 42) vorge- 
sehen sind, die unter Bildung einer spielfreien Gelenk- 
verbindung um eine quer zur Schwenkachse des Beta- 
tigungshebels (17, 42) im Bereich des Gehauses (10, 20 
41) vorgesehene Achse (28) schwenkbar sind. 

24. Schaltelement nach Anspruch 23 dadurch gekenn- 
zeichnet, daB am Grundkorper (1, 32, 50) Feder- (35, 
36, 53, 54) und/oder Verbindungs- bzw. Arettierungs- 
elemente (4, 5, 6, 64) vorgesehen sind. 25 

25. Schaltelement nach einem der Anspriiche 23 oder 

24, dadurch gekennzeichnet, daB am Grundkorper (1, 
32, 50) neben dem Gehause (10, 41) auch ein Fun- 
rungs- bzw. Befestigungselemente (15) beinhaltender 
Rahmen (14, 40, 63) einstuckig angeformt ist. 30 

26. Schaltelement nach einem der Anspriiche 23 bis 

25, dadurch gekennzeichnet, daB die Ansteuerelemente 
(24, 25, 43, 44, 57, 58) mit einem abgewinkelten Quer- 
schnitt versehen sind, und daB unterhalb des Armes 
(22) Ansteuernocken (23) vorgesehen sind, die im 35 
Wirkzustand am abgewinkelten Bereich des jeweiligen 
Ansteuerelementes (24, 25, 43, 44, 57, 58) anliegen. 

27. Schaltelement nach einem der Anspriiche 23 bis 

26, dadurch gekennzeichnet, daB mit Ausnahme des 
Grundkorpers (1, 32, 50) die einzelnen Bauteile des 40 
Schaltelementes aus ggf. unterschiedlichen thermopla- 
stischen Kunststoffen, insbesondere durch Spritzgie- 
Ben, hergestellt sind, wobei insbesondere der Bereich 
des zugehorigen Ansteuemockens (23), der am abge- 
winkelten Bereich des jeweiligen Ansteuerelementes 45 
(24, 25, 43, 44, 57, 58) anliegt, aus einem Kunststoff 
mit guten Reib- und Gleiteigenschaften gebildet ist. 

28. Schaltelement nach einem der Anspriiche 23 bis 

27, dadurch gekennzeichnet, daB der Betatigungshebel 
(17, 42) zur Aufnahme von Feder- und/oder Steuer- 50 
und/oder Leuchtelementen zumindest partiell mit ei- 
nem Hohlraum (21) versehen ist. 

29. Schaltelement nach einem der Anspriiche 23 bis 

28, dadurch gekennzeichnet, daB im freien Endbereich 
eines jeden Ansteuerelementes (24, 25, 43, 44, 57, 58) 55 
mindestens ein Schalt- und/oder Kontaktelement (7, 8, 
45, 46, 55) vorgesehen ist. 

30. Schaltelement nach einem der Anspriiche 23 bis 

29, dadurch gekennzeichnet, daB das Schalt- und/oder 
Kontaktelement durch aus einem der sekundaren Me- 60 
dien (51) herausgeformten elastischen Element (55) 
gebildet ist. 

31. Schaltelement nach einem der Anspriiche 23 bis 

30, dadurch gekennzeichnet, daB das Schalt- und/oder 
Kontaktelement (7, 8) aus einem zumindest teilweise 65 
leitfahigen thermoplastischen Elastomer gebildet ist. 

32. Schaltelement nach einem der Anspriiche 23 bis 

31, dadurch gekennzeichnet, daB Schalt- und/oder 
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Kontaktelement durch eine Schaltmatte gebildet ist. 

33. Schaltelement nach einem der Anspriiche 23 bis 

32, dadurch gekennzeichnet, daB das Schalt- und/oder 
Kontaktelement iiber die am Grundkorper (1, 32, 50) 
oder am Rahmen (14, 40, 63) vorgesehenen Verbin- 
dungs- und/oder Befestigungs- bzw, Arettierungsele- 
mente (4- 6, 64) mit einer Schaltmatte und/oder einer 
Leiterplatte in Wirkverbindung bringbar sind. 

34. Schaltelement nach einem der Anspriiche 23 bis 

33, dadurch gekennzeichnet, daB der metallische 
Grundkorper (1, 32, 50) zumindest teilweise leitfahig 
ausgebildet ist. 

35. Schaltelement nach einem der Anspriiche 23 bis 

34, dadurch gekennzeichnet, daB zur Bildung von Kon- 
taktbereichen zumindest Teile des Ansteuerelementes 
(24, 25, 43, 44, 57, 58), insbesondere nach Art eines 
MED, metallisiert sind. 
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